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Abstract of EP1098104 

A mold (2) contains at least one friction lining 
support (31) and contains a pressing tool (1) 
which defines a pressing-chamber (5) with the 
mold. A press-wall (15) facing the material being 
pressed (32) has narrow through holes 
possessing a diameter to allow through gaseous 
and vaporous media under excess pressure, but 
are impermeable to particles of pressed material 
and or dust. The through holes have at least one 
connection (18,19) with the surrounding 
atmosphere. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bremsbelagen 



(57) Bei der Herstellung von Bremsbel&gen wird ein 
ReibbelagtrSger (31) in eine Form (2) eingesetzt, die 
Form mit einer ausreichenden Menge an kdrnigem 
PreBgut (32) gefulrt und das PreBgut mit einem PreB- 
werkzeug (1 ) verdichtet Das PreSwerkzeug hat auf der 
PreBgutseite eine mit Poren versehene Schicht (15). 
W&hrend des PreBhubs werden entstehende gas- oder 



dampfformige Medien durch die Poren, eine Sammei- 
kammer (17) und Durchgangsdffnungen (18, 19) zur 
Umgebungsatmosph&re abgefuhrt Die Porenquer- 
schnitte sind so eng bemessen, daB die festen Partikel 
des PreBguts in der PreBkammer (5) zuruckgehalten 
werden. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von Bremsbeiagen, bei dem wenigstens ein 
ReibbelagtrSger in einer Form eingesetzt, die Form mit s 
einer geeigneten Menge an kdrnigem, faserigem 
und/oder granulatfdrmigem PreBgut verfultt und das 
PreBgut m'rt wenigstens einem PreBwerkzeug unter 
Ausformung eines Reibbelags verdichtet wird, wobei 
gas- oder dampffdrmige Medien aus der Form entwei- 10 
chen kdnnen. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Bremsbeiagen nach dem 
genannten Verfahren. 

[0002] Bremsbelage finden in verschiedenen Berei- 
chen, insbesondere in der Fahrzeugindustrie Verwen- is 
dung und werden daher in entsprechend groBen 
StGckzahlen gefertigt. Ubliche Bremsbelage weisen 
einen der ausreichenden strukturellen Festigkeit die- 
nenden Tragerteil und einen den Reibbeiag bildenden 
Belagteil auf. Der Tragerteil kann ein Blech- oder GuB- 20 
teil sein, und das Bel agmate rial kann aus einem form- 
baren PreBgut bestehen. Bei der Herstellung wird das 
Tragerteil in eine PreBform eingelegt, eine definierte 
Menge PreBgut in die Form eingefuhrt und das PreBgut 
danach mittels eines PreBwerkzeuges unter Einwirkung 25 
von Druck und Temperatur mit dem Tragerteil verpreBt 
Ubliche Belagmassen enthalten Metalle, Fulistoffe, 
Gleitmittel (teste Schmierstoffe) und organische 
Bestandteile (Harze, Kautschuk, organische Fasem, 
organische Fulistoffe). Die Zusammensetzung der 30 
Belagmasse tst wesentlich fur die Qualitatsmerkmale 
der fertigen Reibbeiage. Die Belagmassenzusammen- 
setzungen werden auf verschiedene Konstruktions- und 
Betriebsparameter abgestimmt, wie beispielsweise 
geometrische Formen des Bremsbelages, dessen 35 
gewunschtes Dampfungsverhalten, die Art des verwen- 
deten Bremssystems und die strukturelle Steifigkeit des 
Bremssystems. Ubliche PreBgutmassen enthalten Phe- 
nolharze und Anteile von Wasser und Alkoholen. Aus 
diesen PreBgutkomponenten bilden sich unter den ao 
hohen Driicken und den erhdhten Temperaturen w&h- 
rend des PreBvorgangs Gase und D&mpfe, die bisher 
nur unzureichend entlang des Umfangs des PreBstem- 
pels abgefuhrt werden konnten. Die in der Belagmasse 
verbleibenden Gas- und Dampfkomponenten fuhren im as 
fertigen PreBbauteii zu Einschlussen, welche die Stabi- 
Irtat und die Standfestigkeit des Bremsbelags beein- 
trSchtigen. Eine verbesserte Gas- und Dampfabfuhr 
aus der Form ISBt sich bekanntiich dadurch erreichen, 
daB in das PreBverfahren zusStzliche Entluftungszyklen so 
eingebunden werden. Der PreBstempel wird mehrfach 
umgesteuert, wobei gas- und dampffdrmige Medien 
durch den Ringspalt zwischen PreBstempel und Form 
entweichen kdnnen. Die ausreichende Entliiftung bzw. 
Gas- und Dampfabfuhr; verbunden mit mehrfachen Kol- ss 
benspielen, erhdhen die Fertigungszeiten. Bei der Seri- 
enfertigung von Bremsbeiagen fuhren aber bererts 
geringfugige Veriangerungen einzelner Teilbearbei- 



tungs- und Taktzeiten zu erheblichen Fertigungsverzd- 
gerungen und damit zu entsprechenden 
WirtschaftlichkeitseinbuBen. 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
die Serienfertigung von Bremsbeiagen unter Einhattung 
hoher Qualitatsstandards zu vereinfachen. 
[0004] Gel6st wird diese Aufgabe erfindungsgem&B 
durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 bzw. 6. Die 
Offnungen im PreBwerkzeug lassen die gas- und 
dampffdrmigen Medien zur UmgebungsatmospShre hin 
entweichen, und zwar selbst dann, wenn der PreBvor- 
gang in einem einzigen PreBhub durchgefuhrt wird. Ein 
mehrphasiger PreBvorgang zur besseren Verdichtung 
des PreBguts kann in kurzeren Taktzyklen durchgefuhrt 
werden, da die Gas- und Dampfanteile aus der Form 
gleichmaBig und im wesentlichen ungehindert durch die 
Stempeloffnungen austreten kdnnen. Die Offnungen 
sind geometrisch so beschaffen, daB sie PreBgutparti- 
kel innerhalb der PreBkammer zuruckhalten und nur die 
Gas- und Dampfanteile durchlassen. 
[0005] Im Ergebnis konnen die PreBzykluszeiten 
durch die Erfindung urn 20 bis 40% verkurzt werden, 
wobei eine ausgezeichnete Verdichtung der PreBgutp- 
artikel und ein Abfuhren der sich in dem Forminnen- 
raum bildenden Gas- und Dampfanteile gewahrleistet 
sind. Die Fertigungszeiten konnen verkurzt und/oder 
die Homogenit&t und andere Qualitatsmerkmale der 
Bremsbelage durch Vermeidung von Gas- und Dampf- 
einschlussen verbessert werden. Auch die Gefahr einer 
RiBbildung im fertigen Bremsbelag wird reduziert 
[0006] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung 
werden die gas- Oder dampfformigen Medien Qber eine 
PreBflSche des PreBwerkzeugs verteilt aus dem SchOtl- 
gut abgefuhrt und im PreBwerkzeug gesammeit, bevor 
sie in die AtmosphSre abgeleitet werden. 
[0007] Zur besseren Verdichtung des PreBguts 
wahrend des PreBvorgangs wird der PreBstempel 
mehrphasig beaufschlagt Dabei kann der PreBstempel 
auch abwechselnd zugefahren, hochgefahren und 
zugefahren werden. Die Taktzeiten bei der Durchfuh- 
rung des erfindungsgem^Ben Verfahrens kdnnen 
wesentlich kurzer bemessen werden als bei herkdmmli- 
chen VerfahrensfQhrungen; dies liegt vor allem daran, 
daB die Abfuhr gas- Oder dampffdrmige r Medien keine 
zusatzlichen Fertigungszeiten in Anspruch nimmt Die 
Dauer der Taktzeiten kann daher ausschiieBlich nach 
den Verdichtungseigenschaften der PreBvorrichtung 
und des kdrnigen, faserigen oder granuiatfdrmigen 
PreBguts gewShlt werden. 

[0008] In bevorzugter Ausbildung der erfindunge- 
m&Ben Vomchtung zur Herstellung von Bremsbeiagen 
sind die Durchgangsdffnungen zum Abfuhren der gas- 
oder dampff&rmigen Medien als feine Poren ausgebil- 
det, die im wesentlichen gleichmaBig uber die PreB- 
wand des PreBstempels verteilt angeordnet sind. 
[0009] Die Durchgangsdffnungen kdnnen an der 
dem PreBraum zugewandten Seite auch als enge 
Schlitze ausgebildet sein, durch die gas- Oder dampffdr- 
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mige Medien, nicht aber PreBgutpartikel durchtreten 
k6nnen. 

[001 0] Es hat sich gezeigt daft Taktzeiten zwischen 
50 und 250 Sekunden, vorzugsweise aber zwischen 70 
und 140 Sekunden fur die DurchfQhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens ausreichend sind. Im 
Zuge eines PreBvorgangs sind beispielsweise zwei bis 
drei Entlastungszyklen vorgesehen, in denen der PreB- 
stempel entlastet oder abgehoben und danach wieder 
zugestetft wird. Die gesamte Dauer des PreBvorgangs 
kann aber auch bei mehrphasigem Zustellen auf ca. 
100 Sekunden beschrankt werden. 
[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen gekennzeichnet 
[0012] Im folgenden wird die Erfindung anhand 
eines in der Zeichnung schematisch dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiels naher erlautert In der Zeichnung zei- 
gen: 

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht einer PreB- 

vorrichtung zur Herstellung von Bremsbelagen 

unmitteibar vor Beginn des PreBvorgangs; 

Fig. 2 den PreBstempel der Ausfiihrung gemaB Fig. 

1 mrt einer pordsen Schicht auf der PreBkammer- 

se'rte. 

[0013] Die in Fig. 1 dargestellte Form weist einen 
mrt 1 bezeichneten PreBstempel und eine zweiteilige 
Form 2 auf, in der ein Bremsbelag durch Verpressen 
von kdrnigem, faserigem und/oder granulatfSrmigen 
PreBgut 32 auf einem Belagtrager 31 hergestellt wird. 
[0014] Die Form 2 ist zweiteilig ausgebildet In dem 
einen Formteil 21 ist eine Ausnehmung 23 ausgebildet, 
in die der Belagtrager 31 passend eingesetzt ist. Die 
Teilung 26 zwischen dem erste Formteil 21 und dem 
zwe'rten Formteil 20 liegt in der Ebene der der Belag- 
masse zugewandten Seite des Belagtragers 31. Das 
zweite Formteil 20 weist eine zylindrische Durchgangs- 
bohrung auf, in der der PreBstempel radial gefuhrt ist 
und die den Umfang einer PreBkammer 5 begrenzt. Die 
untere Stirnflache der PreBgutkammer wird von dem 
Belagtrager 31 gebildet 

[0015] Heizmittel sind dem in Fig. 1 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel in beiden Teilformen angeordnet 
und mit 24 bezeichnet Diese Heizmittel 24 halten oder 
bringen das in die PreBkammer 5 eingesetzte PreBgut 
32 auf der oder die vorgesehene PreBtemperatur im 
Bereich von 70 bis 200°C vorzugsweise 80 bis 140°C, 
bevor der PreBstempel zugefahren und das PreBgut 32 
verdichtet wird. 

[0016] Der PreBstempel 1 ist in Fig. 2 schematisch 
dargestellt. Er weist einen Schaft 1 1 und eine Stempel- 
platte 12 auf, die am freien Ende des Stempelschafts 1 1 
mit Hilfe von geeigneten Befestigungsmitteln ange- 
schlossen ist. Die Stempelplatte 12 ist uber eine 
SchOrze 13 auf einer Schutter 14 des Stempelschafts 
11 abgestutzt 

[0017] Die Stempelplatte 1 2 ist bei dem dargestell- 



ten Ausfuhrungsbeispiel mehrschichtig ausgebildet Auf 
der PreBseite der Stempelplatte ist eine Schicht 15 aus 
porosem Material angeordnet, die groBfiachig von einer 
Druckplatte 16 abgestutzt ist. Die SchQrze 13 greift im 
5 Umfangsbereich der Druckplattenruckseite an und 
begrenzt eine kegelfdrmige Sammelkammer 17. Die 
por6se Schicht 15 hat enge Durchgangsporen, durch 
die gas- oder dampfformige Medien zur Druckplatten- 
seite hin durchtreten konnen. Die Poren sind anderer- 
70 seits so eng bemessen, daB selbst kieine 
PreBgutpartikel an der Porenschichtoberflache zuruck- 
gehalten werden. In der Druckplatte 16 sind mehrere 
achsparallele Bohrungen 1 8 ausgebildet, die die Poren- 
schicht 1 5 mrt der Sammelkammer 1 7 verbinden. Ande- 
rs rerseits sind in der SchQrze 13 Durchgangsflffnungen 
1 9 ausgebildet, durch die ein Abf uhren von gasfdrmigen 
Medien aus der Sammelkammer 1 7 in die Umgebungs- 
atmosphare stattfinden kann. 

[0018] Das neue Verfahren zur Herstellung von 

20 Bremsbelagen wird im folgenden anhand der schemati- 
sch en Schnittansicht gemaB Rgur 1 naher erlautert. 
[0019] Der Belagtrager 31 wird bei abgehobenen 
Formteil 20 in die Belagtragerausnehmung 23 einge- 
fuhrt Danach wird das Formteil 20 derart in Stellung 

25 gebracht, daB die Zylinderkammer 5 mit dem Belagtra- 
ger 31 ausgerichtet ist. Das kornige, faserige und/oder 
granulatformige PreBgut wird danach in die PreBkam- 
mer 5 eingefullt und gegebenenfalls uber die Heizmittel 
24 aufgeheizt Danach wird der PreBstempel 1 zuge- 

30 stellt und urrter Zwischenschaltung von Entlastungszy- 
klen intermittierend druckbeaufschlagt. Dieses 
Intermittierende Verpressen fuhrt zu einer vorzuglichen 
Verdichtung des PreBguts und damrt zu einer ausge- 
zeichneten Homogenitat des Reibbelags. Dazu tragt vor 

35 allem die Tatsache bei, daB das im PreBraum 5 einge- 
schlossene gas- oder dampff6rmige Medium auf der 
ganzen PreBflache des Stempels durch die Poren- 
schicht 15 gleichmaBig entweichen kann und in die 
Umgebungsatmosphare 4 abgefuhrt wird. Diese Abfuhr 

40 des gas- oder dampfformigen Mediums aus der PreB- 
kammer 5 ist vollig unabhangig von der Dauer und 
Anzahl der Entlastungszyklen. Die Entlastungszyklen 
kdnnen daher auf die gewQnschten Belageigenschaften 
und die Zusammensetzung des PreBguts abgestimmt 

45 werden. Wie oben gesagt, wird das PreBgut 32 vor- 
zugsweise durch Warmpressen im Bereich von etwa 70 
bis 200°C, vorzugsweise zwischen 80 und 140°C ver- 
preBt 

[0020] Die in Rgur 1 schematisch dargestellte Vor- 
so richtung zur Herstellung von Bremsbelagen kann aber 
auch in einer von Figur 1 urn 180° verdrehten Anord- 
nung betrieben werden (upside-down). Dabei wird das 
. Formteil 20 am Vorrichtungsgestell befestigt und der 
Stempel 1 mit der Stempelplatte 12 in der Zylinderdff- 
55 nung des Formteils 20 von unten versenkt gehalten. 
Das PreBgut wird von der Seite der Belagtragerplatte 
31 zunachst auf die Porenschicht 15 der Stempelplatte 
1 2 aufgeschOttet. Die mit dem PreBgut 32 gefulrte Kam- 
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mer 5 ist zunachst inn Bereich der Teilung 26 zwischen 
den Formteilen 20 und 21 offen. Die Tragerplatte 31 
wird dann im Bereich der Teilung auf die Offnung der 
Kammer 5 aufgelegt und Formteil 21 dem Reibbelagtra- 
ger 31 aufgestulpt. Die PreBhube Qber den Stempel 1 5 
erfolgen sodann von unten gegen eine am Maschinen- 
gestell festgehaltene Form 2. Der Gegendruck kann 
uber das Formteil 21 aufgebracht werden. Das 
zunachst lose PreBgut wird am SchluB des mehrphasi- 
: gen PreBvorgangs bis auf die strichpunktierte Linie 30 10 

verdichtet. Nach dem Off nen der Form 2 an der Teilung 
26 kann das aus Reibbelagtrager 31 und verpreBtem 
j Reibbelag 32 bestehende Fertigteil uber den PreBstem- 

i pel 11 ausgestoBen und zur Endfertigung abgefuhrt 

werden. 15 

[0021] Im Rahmen des Erfindungsgedankens sind 
zahlreiche Abwandlungen m&glich. So kann die in Rgur 
1 dargestellte Form 2 auch einteilig ausgebildet sein, 
wenn das Formteil 21 geeignet ausgebildet ist. AuBer- 
dem k6nnen in der Form 2 mehrere Kammern fur meh- 20 
rere PreBstempel 1 ausgebildet sein. Bei entsprechend 
fester und steifer Gestaltung der Druckplatte 12 kann 
auch die Schurze 13 aJs stabilisierendes Element ent- 
falien. Die Stempelplatte 12 kann auch einschichtig 
ausgebildet sein, wobei die Schicht selbst als Poren- 25 
schicht mit durchgangigen Poren oder als geeignete 
Siebschicht ausgebildet sein kann. Wesentlich ist, daB 
die Stempelplatte gas- oder dampfformige Medien 
moglichst gleichmSBig zur Stempelruckseite hin durch- 
lassen kann, andererseits aber die PreBgutpartikel in 30 
der Druckkammer zuruckhalt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Bremsbel&gen, bei 35 
dem wenigstens ein ReibbelagtrSger (31) in eine 
Form (2) eingesetzt, die Form mit einer geeigneten 
Menge an kornigem, faserigem und/oder granulat- 
f6rmigem PreBgut (32) verf Qllt und das PreBgut mit 
wenigstens einem PreBwerkzeug (1) unter Ausfor- ao 
mung eines Reibbelags (30) verdichtet wird, wobei 
gas-oder dampffSrmige Medien aus der Form ent- 
weichen k6nnen, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die gas- oder dampffSrmigen Medien w&hrend 45 
eines Pre(3vorgangs durch mehrere Offnungen im 
! PreBwerkzeug (1) zur Umgebungsatmosph&re (4) 

| abgefuhrt und die Offnungsquerschnitte der 6ff- 

■\ nungen so bemessen werden, daB sowohl PreB- 

i gutpartikel als auch Staub in der Form (2) so 

zuruckgehalten werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die gas- oder dampffSrmigen Medien 
Qber eine PreBflache des PreBwerkzeugs (1) ver- ss 
tem aus dem SchQttgut abgefQhrt und im PreBwerk- 
zeug gesammelt werden, bevor sie in die 
Atmosphare (4) abgeleitet werden. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das PreBgut (32) bei einer 
Temperatur zwischen 70 - 200°C, vorzugsweise 80 
und 140°C verpresst wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der PreBvorgang in 
einem Takt von 50 bis 250s, vorzugsweise 70 - 
140s durchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB das PreBgut (32) in 
einem mehrphasigem PreBvorgang auf dem Belag- 
trager (31) verpreBt wird, wobei das PreBwerkzeug 
(1) in mindestens zwei getrennten Phasen unter 
Verdichten des PreBguts dem Belagtrager zuge- 
stellt und in mindestens einer dazwischenliegenden 
Phase entlastet wird. 

6. Vonichtung zur Herstellung von Bremsbelagen mit 
einer zur Aufnahme wenigstens eines Reibbelag- 
trSgers (31) geeigneten Form (2) und einem in die 
Form einfuhrbaren PreBwerkzeug (1), das zusam- 
men mit der Form eine PreBkammer (5) begrenzt, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine dem PreBgut (32) zugewandte PreBwand 
(15) des PreBwerkzeugs (1) mit engen Durch- 
gangsoffnungen versehen ist, deren Durchgangs- 
querschnitte so bemessen sind, daB sie fOr unter 
Uberdruck stehende gas- und dampffdrmige 
Medien durchiassig, fur PreBgutpartikel und/oder 
Staub aber undurchlassig sind; und daB die Durch- 
gangsfiffnungen wenigstens eine Verbindung (18, 
19) zur Umgebungsatmosphare (4) haben. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchgangsdff nungen (18) Qber 
wenigstens eine Sammelleitung oder -kammer (1 7) 
mit der Ruckseite des PreBwerkzeugs (1) verbun- 
den sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die DurchgangsSffnungen im 
wesentlichen gleichmaBig uber die PreBwand (15) 
verteilte Poren sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Durchgangsdff nungen 
zumindest teilweise als enge Schlitze ausgebildet 
sind. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bremsbelagen 



(57) Bei der Herstellung von Bremsbelagen wlrd ein 
Reibbelagtrager (31) in eine Form (2) elngesetzt, die 
Form mit einer ausreichenden Menge an kornigem 
PreBgut (32) gefullt und das PreBgut mit einem PreB- 
werkzeug (1 ) verdichtet. Das PreBwerkzeug hat auf der 
PreBgutseite eine mit Poren versehene Schicht (15). 



Wahrend des PreBhubs werden entstehende gas- oder 
dampfformige Medien durch die Poren, eine Sammel- 
kammer (17) und Durchgangsoffnungen (18, 19) zur 
Umgebungsatmosphare abgefuhrt. Die Porenquer- 
schnitte sind so eng bemessen, daB die festen Partikel 
des PreBguts in der PreBkammer (5) zuruckgehalten 
werden. 
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